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© Schneidwerkzeug . . 

@ Schneidwerkzeug fur Materialien, insbesondere aus 
PU-Elastomeren, das von Hand steuerbar oder pro- 
grammgesteuert ist, umfassend einen Schneidkopf (10) 
mit einem Antrieb (20), einem Klingenhalter (30) und ei- 
nem Schneidmesser (40), dadurch gekennzeichnet, dass 
uber den Schneidkopf (10! in den im Materia! erzeuglen 
Schnitt (80) ein Trennmittel (60) eingefuhrt wird. 
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Schneidwerkzeug 



Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug gemSfi dem Oberbegriff der 
Anspruche 1 bis 3. 

Beim Schneiden von Materialien, wie z. B. aus PU-Elastomeren, PVC, 
TPO, TPU, TPE, TPE-E als Strukturhaut, Slushhaut, Spritzspruhhaut, 
Gie&haut mit derartigen Schneidwerkzeugen hat es sich gezeigt, dass die 
RSnder des im Material mit der Schneidklinge durchgefuhrten Schnittes 
miteinander verkleben, was mit den bekannten Mitteln und Einrichtungen 
nicht verhindert werden kann. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Schneidwerkzeug 
der bekannten Art so auszubilden, dass die Rander des Schnittes nicht 
mehr verkleben konnen und daruberhinaus eine Qualitatskontrolle uber 
den im Material ausgefiihrten Schnitt moglich ist. 

Gelost wird diese Aufgabe bei einem Schneidwerkzeug der angegebenen 
Art mit den in den Anspriichen 1 bis 3 angegebenen Merkmalen. 

Danach besteht die Erfindung darin, dass nach Anspruch 1 bei einem 
Schneidwerkzeug gemaB der eingangs beschriebenen Art uber den 
Schneidkopf in den im Material erzeugten Schnitt ein Trennmittel einge- 
fuhrt wird. 

Nach Anspruch 2 besteht die Erfindung darin, dass Uber den Schneidkopf 
in den im Material erzeugten Schnitt ein anorganischer oder organischer 
fluoreszierender Stoff eingefuhrt wird. 

Die Erfindung nach Anspruch 3 sieht bei einem Schneidwerkzeug vor, 
dass Qber den Schneidkopf in den im Material erzeugten Schnitt ein me- 
tallischer Stoff eingefuhrt wird. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspruche. 

So ist u. a. vorgesehen, zusammen mit dem Trennmittel fluoreszierende 
Stoffe und/oder metallische Stoffe zuzufuhren. 

Nach einer AusfQhrungsform der Erfindung weist das Schneidwerkzeug 
eine an dem Schneidkopf oder in dem Schneidkopf angeordnete Zufiih- 
rungsleitung fur das Trennmittel auf, wobei die Zufuhrungsleitung einend- 
seitig mit einem bevorzugterweise Mikro-Dosiersystem verbunden ist, 
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wahrend das andere Ende der Zufuhrungsleitung in den Bereich des 
Schrieidmessers mundet. 

Mit einem derart erf.ndungsgemaG ausgebildeten Schneidwerkzeug wird 
wahrend des Schneidvorganges uber das Schneidmesser in den Schnitt- 
bereich das Trennmittel in dosierter Form zugefuhrt, so dass das Trenn- 
mittel in den Schnittbereich gelangt, dort die Rander des Schnittes be- 
netzt und dadurch verhindert. dass die Rander des Materials miteinander 
verkleben. 

Die ZufOhrung von fluoreszierenden Stoffen und/oder von metallischen 
Stoffen, insbesondere in Verbindung mit dem Trennmittel, ermdglicht eine 
Qualitatskontrolle (iber den im Material angebrachten Schnitt, wobei es im 
wesentlichen darum geht, die Restwandstarke zu erfassen, also die Star- 
ke derjenigen Wand, die am Boden des Schnittes im Material verbleibt. 
Insbesondere bei der Verwendung von metallischen Stoffen lasst sich die 
Qualitatskontrolle sicher durchfuhren, indem durch Messung die Dicke der 
Restwandstarke gemessen werden kann. Der mit dem Trennmittel zu- 
sammen in den Schnitf eingebrachte metallische Staff lasst sich zum Bei- 
spiel durch Ultraschallmessungen. Messungen mit Rdntgenstrahlen, N3- 
herungsinitiatoren erfassen. Bei diesem metallischen Staff handelt es sich 
urn solche Stoffe mit Eigenschaften, die sich z. B. bei Anwendung von Ul- 
traschallverfahren deutlich vom Verhalten vom Kunststoff. d. h. dem Mate- 
rial, in dem der Schnitt angebracht ist, unterscheiden. Auch kann die 
Restwandstarke sensorisch vermessen werden. Auch anderweitige elek- 
trische Verfahren, elektrische Feldvermessungsverfahren k5nnen einge- 
setzt werden. 

Deshalb ist auch ein Verfahren mit eingeschlossen, mit dem eine Quali- 
tatskontrolle der Schnitte durchfiihrbar ist, die mittels des Schneidwerk- 
zeuges in einem Material, insbesondere einem aus einem Kunststoff be- 
stehenden Material angebracht sind, in dem namlich uber das Schneid- 
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messer des Schneidwerkzeuges oder auf anderem Wege ein Trennmittel 
in den Schnitt eingebracht wird, dem ein fluoreszierender Stoff und/oder 
ein metallischer Stoff, z. B. in Pulverform, zugesetzt ist AnschlieSend wird 
z. B. durch Ultraviolettbestrahlung oder Schnitttiefenmessungen, die bis 
zum Boden des Schnittes bzw. der Kehlnaht durchgefuhrt werden, die 
Tiefe der Kehlnaht gemessen und das erhaltene Ergebnis mit der Wand- 
starke des Materials verglichen, woraus dann die Restwandstarke errech- 
net werden kann (Indirektmessung). Auch ist es mit dem Verfahren mog- 
lich, die Restwandstarke direkt zu bestimmen. 

Die Messung der Fluoreszenz kann mittels der Absorptionsspektroskopie, 
der Fluoreszenzspektroskopie Oder der Anregungsspektroskopie durch- 
gefUhrt werden. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestellt und 
zwar zeigt 

Fig. 1 in einer Ansicht den Schneidkopf eines Schneidwerkzeuges 

mit Einrichtungen fOr die Zufuhr eines Trennmittels zum 
Schneidmesser, ;i 

Fig. 2 

und Fig. 3 verschiedene schaubildliche Ansichten des Schneidkopfes, 
Fig. 4 einen senkrechten Langsschnitt durch den Schneidkopf, 

Fig. 5 eine schematische Ansicht des Schneidkopfes mit einer Boh- 

rung zum Zufuhren des Trennmittels, 
Fig. 6 eine vergroSerte schematische Ansicht des Schneidmessers 

mit der Trennmittelaustrittsoffnung und 

Fig. 7 

und Fig. 8 jeweils schematisch einen senkrechten Schnitt durch eine in 
einem Kunststoffmaterial angebrachte Kehlnaht mit einer 
Restwandstarke im Schnittbereich. 



Das erfindungsgema&e Schneidwerkzeug 100 fur Materialien, insbeson- 
dere'-fQr PU-Elastomere, PVC, TPO oder TPE, ist von Hand steuerbar 
Oder wird programmgesteuert und umfasst einen Schneidkopf 10 mit ei-' 
nem Antrieb 20, einem Klingenhalter 30 und einem Schneidmesser 40, 
das in dem Klingenhalter 30 auswechselbar angeordnet ist (Fig. 1, 2. 3 
und 4). 

Das Schneidwerkzeug weist eine an dem Schneidkopf 10 oder in dem 
Schneidkopf angeordnete ZufQhrungsleitung 50 fur ein Trennmittel 60 auf, 
dem auch ein fluoreszierender Stoff 60A oder ein metallischer Stoff 60B 
zugesetzt sein kann. wenn eine Qualitatskontrolle des Schnittes im Mate- 
rial vorgenommen werden soli. Die ZufGhrungsleitung 50 ist einendseitig 
bei 50a mit Dosiersystem 70 verbunden, welches bevorzugterweise als 
Mikro-Dosiersystem ausgebildet ist. Ober dieses Dosiersystem wird in do- 
sierter Form das Trennmittel dem Schneidmesser 40 zugefuhrt. Das 
Schneidmesser zugewandte Ende 50b der Zufiihrungsleitung mOndet in 
den Bereich des Schneidmessers 40. Durch die Hfthenerstreckung X der 
Austrittsoffnung ist es mbglich, sowohl den Schnittgrund als auch die Sei- 
tenwande des Schnittes mit den vorbeschriebenen Materialien zu benet- 
zen. 

Die ZufQhrungsleitung 50 fur das Trennmittel 60 ist als Kapillarschlauch 51 
ausgebildet, der in den Klingenhalter 30 mundet und in eine Bohrung 55 
ubergeht, die in dem Klingenhalter 30 und in dem Schneidmesser 40 aus- 
gebildet ist. Die Austrittsoffnung 56 der Bohrung 55 Hegt im Schneid- und 
Trennbereich des Schneidmessers 40. Wie die Figuren 5 und 6 zeigen. 
liegt die Austrittsoffnung 56 der Bohrung 55 in dem Schneidmesser 40 in 
einer abgerundeten Einziehung 41 in dem Eckbereich 42 des Schneid- 
messers 40. so dass eine direkte Zufiihrung des Trennmittels zur Schnitt- 
stelle gewMhrleistet ist. 



Das eingesetzte Trennmittel 60ist so ausgebildet, dass es ein selbsttati- 
ges Wieclerverkleben des Schnittes im Schneidmaterial verhindert. 

Dem Trennmittel 60 sind anorganische Oder organische fluoreszierende 
Stoffe in flussiger oder fester Form zugesetzt. Als anorganische Stoffe 
konnen beispielsweise FluGspat, einige Uran-Verbindungen und die Salze 
von Seltenerdmetallen, z. B. Erbium, Didym, Lanthan, eingesetzt werden. 
Als organische fluorszierende Stoffe konnen beispielsweise Benzol- 
Derivate eingesetzt werden. Als Fluoreszenzfarbstoffe kflnnen auch Fluor- 
chrome, Fluogene, Leuchtstoffe und optische Aufheller eingesetzt werden. 

Fig. 7 und Fig. 8 zeigen jeweils einen im Material 70 mit einer Wandstarke 
B, B' angebrachten Schnitt (Kehlnaht) 80, dessen Wande und Boden mit 
dem Trennmittel 60 benetzt sind, dem der fluoreszierende Stoff 60A 
und/oder der metallische Stoff 60B gesetzt ist. Gemessen wird dann die 
Restwandstarke A, A' der Materialwand 70a, die nach dem Anbringen des 
Schnittes beim Schneiden verbleibt. Die Darstellung der schematisch ge- 
zeigten Schnitte in Fig. 7 und Fig. 8 entspricht dem geoffneten Schnitt di- 
rekt nach Durchlaufen des Schnittwerkzeuges. Der Schnitt nimmt an- 
schlieftend aufgrund der Materialelastizitat wieder die Qbliche Schnittform 
an, die ja gerade die Gefahr des WiederverschweiSens mit sich bringen 
wQrde, was durch die Venwendung des Trennmittels wirksam verhindert 
wird. 



Anspriiche 



Schneidwerkzeug fur Materialien, insbesondere aus * PU-*' 
Elastomeren, das von Hand steuerbar oder programmgesteuert ist, 
umfassend einen Schneidkopf (10) mit einem Antrieb (20), einem 
Klingenhalter (30) und einem Schneidmesser (40), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass uber den Schneidkopf (10) in den im Material erzeugten Schnitt 
(80) ein Trennmittel (60) eingefuhrt wird. 

Schneidwerkzeug fur Materialien, insbesondere aus PU- 
Elastomeren, das von Hand steuerbar oder programmgesteuert ist, 
umfassend einen Schneidkopf (10) mit einem Antrieb (20), einem 
Klingenhalter (30) und einem Schneidmesser (40), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass uber den Schneidkopf (10) in den im Material erzeugten Schnitt 
(80) ein ariorganischer oder organischer fluoreszierender Stoff (60A, 
60B) eingefuhrt wird. 

Schneidwerkzeug fur Materialien, insbesondere aus PU- 
Elastomeren, das von Hand steuerbar oder programmgesteuert ist, 
umfassend einen Schneidkopf (10) mit einem Antrieb (20), einem 
Klingenhalter (30) und einem Schneidmesser (40), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Uber deh Schneidkopf (10) in den im Material erzeugten Schnitt 
(80) ein metallischer Stoff (60B) eingefuhrt wird. 

Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3 t 
dadurch gekennzeichnet, 

dass uber den Schneidkopf (10) in den im Material erzeugten Schnitt 
(80) ein Trennmittel (60) und ein fluoreszierender Stoff (60A) 
und/oder ein metallischer Stoff (60B) eingefuhrt wird. 



Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass dem Trennmittel (60) ein fluoreszierender Stoff (60A) und/oder 
ein metallischer Stoff (60B) zugesetzt ist. 

Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Schneidwerkzeug (100) eine an dem Schneidkopf (10) oder 
in dem Schneidkopf (10) angeordnete Zufuhrungsleitung (50) fur ein 
Trennmittel (60) und/oder einen fluoreszierenden Stoff (60A) 
und/oder einen metallischen Stoff (60B) aufweist, die einendseitig 
(50a) mit einem bevorzugterweise Mikrodosiersystem (70) verbun- 
den ist und deren anderes Ende (50b) in den Bereich der Schneid- 
messer (40) mundet. 

Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zufuhrungsleitung (50) fur das Trennmittel (60) als Kapillar- 
schlauch (51) ausgebildet ist, der in dem Klingenhalter (30) mundet 
und in eine Bohrung (55) tibergeht, die in dem Klingenhalter (30) und 
in dem Schneidmesser (40) ausgebildet ist und deren Austrittsoff- 
nung (56) im Schneid- und Trennbereich des Schneidmessers (40) 
liegt/ 

Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet 

dass die Austritts6ffnung (56) der Bohrung (55) in dem Schneidmes- 
ser (40) in eine abgerundete Einziehung (41) in einem (42) der Eck- 
bereiche des Schneidmessers (40) liegt. 



Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Trennmittel (60) so ausgebildet 1st, daft es ein selbsttatiges 
Wiederverkleben des Schnittes im Schneidmaterial verhindert. 

Schneidwerkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Trennmittel (60) aus einer Dispersion von Wachsen und 
Silikonen in einem Losungsmitteigemisch besteht. 

Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass dem Trennmittel (60) anorganische oder organische 
fluoreszierende Stoffe in fliissiger oder fester Form zugesetzt sind. 

Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass dem Trennmittel (60) als metallischer Staff (60B) ein Staff mit 
metallischen Eigenschaften, z. B. Metallpulver. zugesetzt ist, der 
bei Ultraschaleinwirkung oder anderweitigen Messmethoden sich 
deutlich vom Verhalten vom Kunststoff unterscheidet. 
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